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(57) Изобретение относится к обработке ме-
таллов давлением и может быть исполь-
зовано при правке цилиндрических
длинномерных изделий. Цель изобрете-
ния - повышение качества и расширение
технологических возможностей. Основны-
ми функциональными элементами устрой-
ства являются правильные ролики (Р)с
винтовой нарезкой. На каждом Р винтовая
нарезка имеет разный шаг: средний участок
выполнен с большим шагом винтовой на-
резки, чем крайние участки, что дает воз-
можность лрйвмть концевые участки
заготовки с той жз точностью, что и средние
участки. 1 з.п. ф-лы, 1 ил., 1 табл.

Изобретение относится к контактной
стыковой сварке оплавлением и может быть
использовано преимущественно для сварки
партий стальных деталей одного типоразме-
ра с компактным поперечным свариваемым
сечением (главным образом круг, квадрат,
прямоугольник и т.п.).

При контактной стыковой сварке оплав-
лением одним из главных параметров, опре-
деляющих получение качественного
сварного соединения, является величина
припуска на осадку, который для каждого
конкретного типоразмера свариваемых де-
талей и режима сварки следует выбирать
индивидуально.

Зависимость показателя ударной вязко-
сти сварных соединений от величины осад-
ка имеет экстремальный характер. При
слишком малой величине припуска на осад-
ку ударная вязкость сварного соединения
как правило не высока, что обусяовлено на-

личиам на линии соединения остатков лито-
го металла (линзообразных дефектов) и
окисных включений, причем с увеличением
поперечного сечения деталей удаление ли-
того металла и окислов затрудняется. По
мере увеличения припуска на осадку значе-
ние ударной вязкости повышается, посколь-
ку обеспечивается более полное удаление
окислов по линии сварки. При дальнейшем
увеличении припуска на осадку происходит
снижение показателя ударной вязкости в
силу чрезмерного искривления волокон ос-
новного металла, так как при испытаниях
сварных соединений на ударный изгиб раз-
рушение их начинается в местах выхода во-
локон на поверхность сварного соединения.

Кроме того, существенное влияние на
характер деформации волокон при осрдке
оказывает распределение температуры в
свариваемых деталях. При одном и том же
припуске на осадку с увеличением градиен-
та температурного поля изгиб волокон уве-
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и пластические свойства соеди-
нений ухудшаются,

При выборе припуска на осадку CJ едует
руководствоваться как размерами попереч
ного сечения свариваемых деталей г̂ ы и
характером их разогрева

Известен способ контактной стыковой
сварки оплавлением преимущесенно изде-
лий из проката толщиной более 5 мм, при
котором устанавливают припуски на оплав-
ление и осадку, производят оплавление
свариваемых торцов изделий при задан-
ном напряженим холостого хода и их осадку,
причем припуск на осадку устанавливают в
пределах 1,2-3,0 величины максимального
зазора, образущегося между свариваемыми
торцами изделий в процессе оплавления пе-
ред осадкой. Величина максимзлі ного зазо-
ра определяется по формуле

ДЗ, U2xx (А • гЗ + В),

где ДЗ - максимальный зазор;
1)2УХ - напряжение холостого хода;
д - толщина свариваемых изделий;

А, В - коэффициенты, выбранные опыт-
ным путем.

Данный способ позволяет повысить ка-
чество соединений и стабильность их меха-
нических свойств за счет выбора прмпуёка
на осадку из соображений обеспечения ми-
нимального искривления волокон г р о к г т и
в месте сварки при отсутствии дефектов по
линии оплавления.

Кроме того, при использовании данного
способа частично учитывается характер на-
грева свариваемых деталей за счет ис-
пользования при определении величины
припуска на осадку сварочного напряже-
ния.

Недостатком данного способа является
то, что при выборе припуска на осадку кро
ме напряжения сварки не учитываются дру-
гие параметры режима сварки, которые
также определяют разогрев свариваемых
деталей. В частности скорость сплавления
деталей сказывает значительное влияние
на градиент температур в свариваемых тор-
цах, а следовательно, на характер деформи-
рования металла сварного соединения при
осадке.

Кроме того, при испольсовании данного
способа для сварки партии деталей не воз-
можно производись корректировку вепичи-
ны припуска на осрдку при изменениях в
разогреве каждой пары свариваемых дета-
лей. Эти изменения могут быть обуслов-
лены причинами случайного хар
например короткими замыканиями

ваемы.х деталей на начальной стадии оплав-
ления, кратковременными изменениями на-
пряжения питающей сети и т п.

Н .эибслее бпизк'-.м к предлагаемому яа
3 ляется способ контактной стыковой свар-

ки оплавлением, при котором величина
припуска па осадку определяется в зави-
симости от температуры разогрева оптав-
ляемых деталей, согласие которому

"гО установлена аналитическая зависимость
между температурой свариваемых деталей
И технологическими параметрами оплавле-
ния и осадки Данный способ позволяет на
основании значений основных параметров

15 режим J сварки устанавливать рациональ-
ную величину припуска на осадку, обеспечи-
вающую получение качественного сварного
соединения.

Недостатком данного способа является
20 отсутствие возможности корректировки ве-

личины припуска на осадку при сварке пар-
тии деталей одного типоразмера в пределах
данной партии. Во всех известных способах
сварки припуск на осадку устанавливается

25 паред началом сварки и на протяжении про-
цесса сварки и осадки не корректирузтея,
Пом этом случайные изменения в характере
разогрева свариваемых деталей MorvT по
впечь зз собей изменение значений

30 механических свойств получаемых сварных
соединений.

Целью изобретения является повыше-
ние качества сварного соединения вследст-
вие повышения ударной вязкости сварных

35 соединений
Поставленная цель достигается тем что

предлаїается способ контактной стыкозой
сварки оплаоленкем, преимущественно
партий деталей из стали с компактными по-

^0 перечными сечениями и одинаковыми пло-
щадями, при котором свариваемые торцы
деталей оплавляют и осаживают, причем
при осадке свариваемых торцов измеряют
текущие значения максимальной величины

•45 Н и длины участка L радиальной деформа-
ции, вычисляют отношения H/L, при дости-
жении этим о т н о ш е н и е м интервала
значений 0,2-0,5 осадку прекращают. При
применении данного способа контактной
стыковой сварки оплавлением свариваемые

50 детяпи устанавливают с сварочную машину
и зажимают в губках Производят оплавле-
ние по одному из известных способов,напри-
мер, с программированием процесса
оплавления по перемещению подвижной

55 пли!ы, В процессе оплавления возможны
изменения случайного характера, например
кратковременные изменения напряжения
питающей сети, короткие замыкания и т.д.
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После окончания оплавления начинает-
ся осадка Одновременно с началом осадки
осуществляется непрерывный контроль
длины участка радиальной деформации
(ф^г. 1) и максимальной величины сварного 5
соединения При этом непрерывно опреде-
ляется отношение максимальной величины
Н к длине участка радиальной деформации
сварного соединения и сравнивается с за-
данным значением. Под воздействием уси- 10
лий осадки деформируются волокна зоны
радиальной деформации. Величина Н свар-
ного соединения и величина участка ради-
альной деформации Z во время осадки
непрерывно увеличизаются. Изменения ве- 15
личин Н сварного соединения и участка ра-
диальной деформации во время осадки
происходит по-разному в зависимости от
градиента температурного поля. При дости-
жении отношения H/L определенной вели- 20
чины осадка прекращается.

Предлагаемый способ контактной сты-
ковой сварки оплавлением преимуществен-
но партий деталей из стали с компактными
поперечными сечениями (круг, квадрат, 25
прямоугольник и т.п.) позволяет повысить
качество сварных соединений вследствие
повышения ударной вязкости за счет кор-
рекции величины осадки в зависимости от
изменения градиента температурного поля. 30

П р и м е р . Целесообразность приме-
нения данно'о способа была проверена на
экспериментальной установке на базе ма-
шины для контактной стыковой сварки оп-
лавлением л>лг\а К190П Для изменения 35
текущих значений длины участка радиаль-
ной деформации 2 и величины текущих
значений максимальной величины Н ис-
пользовались системы измерительные элек-
тронные, модель 217 (217.0 00.0.ООПС), 40

Для определения отношения H/L ис-
пользуют делительное устройство на базе
микросхемы К525ПС2. В качестве устройст-
ва формирования сигнала, пропорцио-
нального заданному отношению H/L, 45
принимают потенциометр.

Сравнение задающего и текушаго сиг-
налов, пропорциональных отношению H/L,
производят при помощи компаратора типа
К554 САЗ. . 50

При помощи способа контактной стыко-
вой сварки сварено шесть партий квадрат-
ных заготовок 60x60 из Ст. 3. При этом
изучены величины соотношений H/L в свар- 55
ных деталях. Из сваренных деталей изготов-
лены образцы для испытания на ударную
вязкость. Полученные данные сведены в
таблицу.

Режим сварки выбран следующим обра-
зом, напряжение холостого хода сварочных
трансформаторов 5.8 В, припуск на оплэв-

H/L

0.35

0,2

0,5

0,88

0,52

Уданзя вязкость, Дж/см

50-122 *
78

90 - 1 2 6
98

5 6 - 1 1 9
82

5 4 - 1 2 1
83

48 - 1 2 5
75

6 0 - 1 2 1
79

*Сварка по прототипу,
ленме 20 мм, припуск на осадку при сварке
по прототипу 10 мм.

Таким образом, среднее значение удар-
ной вязкости повышается на

• 100% -

98 - 7 8
78

100% =25%.

Из приведенных результатов следует,
что применение предлагаемого способа
контактной стыковой сварки оплавлением
позволяет повысить качество сварных сое-
динений при сварке партии одинаковых де-
талей на 25% путем повышения ударной
вязкости сварных соединений, т.е. достига-
ется цель поставленного изобретения.

Экономическим эффект or применения
предлагаемого способа может быть получен
за счет снижения доли бракованных изде-
лий. В качестве базового варианта выбрана
технология контактной стыковой сварки оп-
лавлением рельсов, применяемая на рель-
сосварочных предприятиях.

Опыт эксплуатации рельсов, сваренных
контактной стыковой сваркой, показал их
достаточную работоспособность и гаранти-
рованный проходящий по ним тоннаж 200
млн.т. Однако ежегодно до окончания нара-
ботки гарантированного тоннажа при де-
фектоскопии выявляется в среднем в год до
200 случаев зарождения усталостных дефек-
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тов. По оценкам специалистов на 10% слу-
чаев возникновение усталостных микро-
трещин обусловлено пониженными
механическими свойствами металла свар-
ных соединений. Остальные 90% дефектов
не связаны со сваркой, а объясняются нару-
шением технологии изготовления рельсово-
го проката.

Для изъятия дефектного рельса и заме-
ны его на новый требуется время t = 3/4 ч.
Такие работы проводятся при остановке
грузопотока. Убытки от 1 ч такого окна со-
ставляют в среднем 800 руб. Годовой эконо-
мический эффект при применении
предлагаемого способа составляет 3 тыс.
руб.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Способ контактной стыковой сварки оп-

лавлением преимущественно партий дета-
лей из стали с компактными поперечными

5 сечениями и одинаковыми поперечными се-
чениями, при котором свариваемые торцы
деталей оплавляют и осаживают, о т л и ч а -
ю щ и й с я тем, что, с целью повышения
качества сварного соединения, вследствие

10 повышения ударной вязкости, при осадке
свариваемых торцов измеряют текущие
значения максимальной величины Н и дли-
ны участка L радиальной деформации, вы-
числяют отношение H/L и при достижении

15 этим отношением интервала значений 0,2-
0,5 осадку прекращают.

•=57*
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